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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Herstellung einer BQrstendichtung, deren Borsten 
in einer vorzugsweise als Haitering ausgebiideten 5 
Fassung befestigt sind durch Wickeln eines aus 
BorstenmateriaJ bestehenden Fadens Qber einen 
Kern, Aufbringen einer die gewickelte Faden- 
packung teilweise einschlieBenden Fassung und 
Durchtrennen der Fadenpackung, so daB freie Bor- 10 
stenenden entstehen. 

Bn Verfahren der vorgenannten Art 1st aus der 
DE-A 28 30 839 bekannt. Bei diesem vorbekannten 
Verfahren werden Elemente zur Fassung der Bor- 
sten teilweise in den Wickelkem einbezogen, teilwei- 15 
se auBen auf die gewickelte Fadenpackung aufge- 
setzt. Es ergibt sich dadurch ein kompliziert kontu- 
rierter Kern und eine vergleichsweise 
zeitaufwendige Arbeitstechnik. Ein weiterer Nach- 
teil des vorbekannten Verfahrens besteht darin, 20 
daB ein groBer Teil der gewickelten Fadenpackung 
nach dem Durchtrennen als Abfail anfallt Da es 
sich bei den verwendeten Borstenmaterialien haufig 
um teuere Werkstoffe handelt, ergeben sich da- 
durch hohe Herstellkosten fur die BQrstendichtun- 25 
gen. 

Aus der US A 3 352 604 ist es bekannt, zur Er- 
zeugung einer Burstenleiste einen Faden Qber ei- 
nen zwei parallele Langsholme umfassenden Kem 
zu wickeln. Auch bei dieser vorbekannten Anord- 30 
nung werden Elemente des Kernes mit zur Fassung 
der Borsten herangezogen und ist der Kem relativ 
kompliziert zusammengesetzt 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren der eingangs genannten Gattung zu fin- 35 
den, welches mit verfahrenstechnisch einfachen 
Mitteln und unter sparsamem Materialeinsatz die 
Serienherstellung von BOrstendichtungen ermog- 
licht 

ErfindungsgemaB ist ein solches Verfahren 40 
durch folgende Verfahrensschritte gekennzeich- 
net: 

a) Wickeln des aus Borstenmaterial bestehenden 
Fadens Qber zwei parallel mit Abstand voneinander 45 
angeordnete langgestreckte Dome zu einer dich- 

ten, etwa ovalen Querschnitt aufweisenden Faden- 
packung. 

b) Fassen der Fadenpackung auf den beiden 
Domen durch Aufstecken von Klemmleisten an den 50 
Schelteln. 

c) Durchtrennen der Fadenpackung in einem 
Schnitt parallel zu den Domen, so daB zwei sich ge- 
genubeiiiegende vorzugsweise mit gleichlangen 
Borsten ausgestattete gerade Burstenhalbzeuge 55 
entstehen. 

d) Biegen der geraden Burstenhalbzeuge in die 
gewunschte Burstenkontur, insbesondere Kreisbo- 
genform und Fugen zu einem geschlossenen Ring. 

60 

Ein Hauptvorteil des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens besteht darin, daB das gewickelte Borstenma- 
teriaJ praktisch ohne Verschnitt ausgenutzt wird. 
Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens ist darin zu sehen, daB BOrstendichtungen 65 



mit sehr unterschiediicher geometrischer Kontur 
hergestellt werden konnen, indem die Burstenhalb- 
zeuge Je nach der gewOnschten Kontur gebogen 
werden. Fur die Herstellung von Burstendichtun- 
gen in Kreisringform konnen dabei jeweiis zwei BQr- 
stenhalbzeuge von der Lange des halben Urnfangs 
der fertigen Burstenringdichtung zu Halbkreisbo- 
gen geformt werden und durch FQgung an beiden 
Enden zu der fertigen Ringdlchtung zusammenge- 
fQgt werden. Es kann jedoch auch jeweiis ein BOr- 
stenhalbzeug von der Lange des ganzen Umfangs 
der herzustelienden Ringdichtung in Ringform gebo- 
gen und dann die beiden anstoBenden Enden dieses 
BGrstenhalbzeugs miteinander verbunden werden, 
was Oblicherweise durch SchweiBen oder Loten er- 
folgt Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen 
Verfahrens ist darin zu sehen, daB aus den gera- 
den Burstenhalbzeugen sowohl Ringdichtungen ge- 
bogen werden konnen, deren Borsten in Radialrich- 
tung nach auBen stehen als auch solche, deren Bor- 
sten radial nach innen stehen. 

Sowohl fOr die beiden vorgenannten Arten von 
Ringdichtungen als auch fOr anders konturierte 
BOrstendichtungen kann es vorteiihaft seln, wenn 
sich an den Verfahrensschritt d) des vorgenannten 
Verfahrens noch folgende Verfahrensschritte an- 
schlieBen: 

e) Aufbringen und Fugen einer zweiten Borsten- 
fassung auf die freien Enden der Borsten und 

f) Abtrennen der mit der Klemmleiste verbunde- 
nen Borstenenden. 

Bei dieser Ausgestaltung des Verfahrens wird 
demnach die zur KJemmung der Fadenpackung auf 
den Domen verwendete Klemmleiste nicht als Fas- 
sung der endgultigen BOrstendichtung verwendet, 
was dann vorteiihaft sein kann, wenn besonders 
eng tolerierte Abmessungen der Fassung der BOr- 
stendichtung einzuhalten sind. Die zweiten Borsten- 
fassungen konnen so ausgebiidet sein, daB sie so- 
wohl vor der Zusammenfugung mit den Borsten als 
auch danach einer entsprechend gewOnschten 
Feinbearbeitung insbesondere durch Drehen oder 
Schleifen unterzogen werden konnen. 

Zur Erzielung einer SchrSgstellung der Borsten 
in ihrer Fassung wird erfindungsgemaB vorgeschla- 
gen, daB der Faden in einer Wickelebene gewickelt 
wird, welche senkrecht zu der durch die Dome auf- 
gespannten Ebene und um einen Steigungswinkel p 
geneigt zur Langsrichtung der Dome liegt Dadurch 
entstehen BQrstenhalbzeuge, deren Borsten nicht 
mehr senkrecht zu den Dornen bzw. der aufeesetz- 
ten Klemmleiste ausgerichtet sind sondem schrag, 
was bei einer Weiterverarbeitung zu einer Ringdich- 
tung dazu fOhrt, daB die Borsten nicht in Radiairich- 
tung sondem unter einem gewOnschten Winkel ge- 
gen die Radialrichtung geneigt sind. Solche BOrsten- 
dichtungen mit geneigten Borsten werden fOr die 
Abdichtung von mit hoher Drehzahl gegeneinander 
rotierenden Bauteilen bendtigt. 

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens besteht darin, daB 
zur Erzielung der Schragstellung der Borsten in ih- 
rer Fassung vor dem Verfahrensschritt b) die mit 
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der Fadenpackung bewickelten Dome in Langs rich- 
tung gegeneinander versetzt werden. Eine Ande- 
rung der Wickelebene 1st bei diesem Verfahren 
dann nicht erforderiich. 

Zur Festlegung der Borsten in der BOrstenfas- 5 
sung, sei es, daB es sich bei der BQrstenfassung 
urn die Klemmleiste selbst Oder um eine zweite spater 
aufgebrachte Borstenfassung handelt, kann es 
vorteilhaft sein, je nach Verwendung von Borsten- 
material lagenweise Kleber-bzw. Ldtfolie im Bereich 10 
der Scheitel der Fadenpackung beizuwickeln. 
SchlieBIich kann bei dern erfindungsgemaBen Ver- 
fahren anstelle eines Einzeifadens auch ein Fa- 
denstrang oder ein bandformiges Unidirektionalge- 
webe mit leicht entfernbarer SchuBbindung ge- 15 
wickelt werden. Der Wickelvorgang wird dadurch 
beschleunigt, bzw. wird in gleicher Zeit eine hohere 
Burstenstarke erzieit. 

Vorteilhaft wird nach dem Verfahrensschritt e) 
(Anspruch 2) eine Fertigbearbertung der ruckwarti- 20 
gen Stirnflache, insbesondere Umfangsflache der 
Borstenfassung durchgefOhrt 

Im Fail der Verwendung von metaliischem BOr- 
stenmateriai kann es, insbesondere dann, wenn ei- 
ne Schragstellung der Borsten durch Langsverset- 25 
zung der Dome gegeneinander stattgefunden hat, 
vorteilhaft sein, vor dem Durchtrennen der dann 
aus Metal Idraht bestehenden Fadenpackung diese 
einer Warm ebehand lung zu unterziehen. Hierdurch 
kann eine gewunschte hohe GleichmaBigkeit der 30 
Ausrichtung der einzelnen Metailborsten erzieit 
werden als auch eine gewunschte Anderung der 
Materialeigenschaften, wie z. B. der Elastiz'rtat 
Oder der Harte. 

Soweit Klemmleisten zur Festlegung der Faden- 35 
packung auf den beiden Dornen verwendet werden, 
1st es vorteilhaft, wenn diese im Profil U- Oder Hut- 
form aufweisen. Beide Profile sind in der Lage, eine 
hohe Spannkraft auf die Fadenpackung auszu- 
Qben. Die Verwendung eines Hutprofils ist vor al- 40 
lem dann vorteilhaft, wenn die Klemmleiste selbst als 
endgultige Fassung der BQrstendichtung vorgese- 
hen ist. Die Hutrander konnen dann namlich zwi- 
schen den RoIIen einer Rollbiegevorrichtung gefaBt 
werden und so efnfach und schneli in eine ge- 45 
wunschte Kreisbogenform gebracht werden. 

Eine vortetlhafte Ausgestaltung der Erfindung 
besteht darin, daB die Klemmleiste eine im Profil 
kreisformige Manschette ist. 

In weiterer Ausbildung des erfindungsgemaBen 50 
Verfahrens kann zur Festlegung der Faden- 
packung auf den beiden Dornen anstelle von Klemm- 
leisten ein gieB- oder streichbares Aushartmaterial 
vorzugsweise ein Harz, verwendet werden. Anstel- 
le des Aufbringens der Klemmleisten nach Verfah- 55 
rensschrftt b) wird demgemaB das Aushartmaterial 
aufgegossen bzw. aufgestrichen. 

Soweit das Borstenmateriai aus Keramik oder 
Metal! besteht, kann zur Festlegung auf den Dor- 
nen metallisches Aushartematerial verwendet wer- 60 
den, z. B. ein geeignetes Lot 

Im weiteren bezieht sich die Erfindung auf eine 
Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens 
nach Patentanspruch 4 m jt einem Wickelrahmen 
und ist dadurch gekennzeichnet, daB der Wickel- 65 



rahmen als Parallelogrammgeienkrahmen (Geienke 
17) ausgebildet ist, Ober dessen parallel gegeneinan- 
der verschiebbare Basisholme der Faden wickelbar 
ist und dessen Querholme in ihrer Lange wahrend 
der Parallelverschlebung der Basisholme verander- 
bar sind. Bei der Wicklung der Fadenpackung ist 
der Parallelogrammgeienkrahmen so verschoben, 
daB er ein Rechteck bildet, so daB nach AbschluB 
der Wicklung und vor Klemmung der Fadenpackung 
an den Scheiteln auf den Dornen eine Parallelver- 
schlebung der Basisholme eine Schragstellung der 
Borsten in Ihrer Fassung bewirkt. Einem Verrut- 
schen der Faserpackung muB dabei durch die Erzie- 
lung einer lelchten Anspannung der Faserpackung 
errtgegengewirkt werden. Dies kann durch Ausbil- 
dung der Querholme 12 als teleskopische Spannele- 
mente geschehen. 

SchlieBIich kann eine Vomchtung zur DurchfOh- 
rung des Verfahrens nach Patentanspruch 4 auch 
dadurch gekennzeichnet sein, daB der Wickelrah- 
men zwei parallel ausgerichtete Basisholme umfaBt, 
an denen Kurvenscheiben mit ihren Sehnenkanten 
so befestigt sind, daB die Basisholme unter gegen- 
seitigem Gleiten der Kurvenflachen der Kurven- 
scheiben aufeinander in Langsrichtung verschieb- 
bar sind, wobei die Kurvenkontur so gewahlt ist, 
daB die Lange einer Fadenwindung Ober dem Ver- 
schiebeweg konstant bleibt 

Anhand der beigefOgten Zeichnungen werden 
das erfindungsgemaBe Verfahren sowie die Vor- 
richtungen beispielhaft erlautert. 

In den Zeichnungen zeigt: 

Fig. 1 die Wicklung eines Fadens auf einen 
Wickelkern in Seitenansicht, 

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Anordnung 
nach Rg. 1 , jedoch mit Klemmleisten, 

Fig. 3 ein nach Durchtrennung der Faden- 
packung entstandenes BOrstenhalbzeug im Schrag- 
bild, 

Rg. 4 das Aufbringen und Fugen einer zweiten 
Borstenfassung bei einem gebogenen BOrstenhalb- 
zeug, 

Rg. 5 eine Vorrichtung zur DurchfOhrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens mit einem ais Paralle- 
logrammgeienkrahmen ausgebildeten Wickelrahmen 
schematisch, 

Rg. 6 die Vorrichtung nach Fig. 5 nach Parallel- 
verschlebung, 

7. eine Vorrichtung ahnlich der in Rg. 5, jedoch 
mit Kurvenscheiben schematisch, 

7a einen Schnitt entsprechend VllayVlla nach 
Rg. 7 mit zusatzlich eingezeichneten Klemmbacken, 

8 ein BOrstenhalbzeug mit schragstehenden Bor- 
sten im Schragbild, 

9 die Festlegung einer Fadenpackung auf einem 
Dorn durch gieB- oder streichbares Aushartoder 
Lotmaterial, bzw. durch Beiwickeln von Klebe- oder 
Lotfolienmaterial, 

Rg. 10 ein BOrstenhalbzeug mit einer Hutprofil- 
formigen Klemmleiste, 

Rg. 1 1 eine Beigerollvorrichtung fOr BOrstenhaib- 
zeuge entsprechend Rg. 10 In Anslcht schematisch, 

Rg. 12 einen Querschnitt entsprechend der 
Schnittlinie XII/XII aus Fig. 11 schematisch. 
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Nach Fig. 1 erfolgt <fie Wicklung einer dichten Fa- 
denpackung 30 aus einem Endlosfaden 3 in der Wei- 
se, daB zwei parallel mit Abstand voneinander ange- 
ordnete langgestreckte Dome 1a, 1b, die an ihren 
Enden in Einspannk8pfen 5 gehalten sind, mittels ei- 
ner Welle 6 um die Achse A rotieren. Die Dome 1 a, 
1b sind im allgemelnen dunne Drahte und mussen 
deshalb von StQtzkdrpem 2a, 2b gegen Durchbie- 
gung gesichert sein. Auch der Faden 3 ist in der 
Zeichnung in erheblichern MaBe dicker dargestelit 
ais er in WirWichkeit ist Oblicherweise werden Fa- 
den verwendet, deren Durchmesser 20 bis 80 }im 
betragt Im Querschnitt nach Rg. 2 wird das Auf- 
stecken von Klemmleisten 4a, 4b auf die Scheitel 
13a, 1 3b der fertig gewickelten Fadenpackung 30 ge- 
zetgt Die Klemmleisten 4a, 4b Qben eine Spann- 
kraft entsprechend den Pfeiien F auf die Faden- 
packung aus, wobei sie durch auBere Einflusse ent- 
sprechend den Pfeiien F gepreBt sein k6nnen. 
Dadurch bilden die Klemmleisten, die Fadenpackung 
und der jeweiiige Dom 1a bzw. 1b einen festen Ver- 
bund. 

Fig. 3 zeigt einen solchen Verbund nach dem mitti- 
gen Durchtrennen der Anordnung nach Fig. 2. Die- 
ser Verbund wird als Burstenhalbzeug 14 bezeich- 
net. Solche Burstenhalbzeug e konnen nun in die ge- 
wunschte Kontur gebogen werden, wobei 
vorzugsweise Kreisringe aus ihnen gebildet wer- 
den. Dabei kann die Biegung so erfolgen, daB die 
ruckwartige Stimflache 48 der Klemmleiste 4 zur to- 
ri ere n Umfangsflache wird und die Borsten 3 radial 
nach auBen gerichtet sind oder umgekehrt diese 
ruckwartige Stimflache 48 der Klemmleiste 4 zur 
auBeren Umfangsflache wind und die Borsten 3 radi- 
al nach innen gerichtet sind. Die zuletzt genannte 
Ausfuhrungsform ist ausschnittweise in Fig. 4 dar- 
gestelit, wobei entsprechend den Verfahrensschrit- 
ten e) und f) nach Patentanspruch 2 eine zweite 
Borstenfassung 8a, 8b in Form von Ringen auf die 
freien Enden der Borsten aufgebracht ist. Entspre- 
chend den in Fig. 4 eingetragenen Pfeiien konnen 
die Borsten zwischen der zweiten Borstenfassung 
eingeklemmt und durch geeignete Mittel unlosbar fi- 
xiert sein, wobei im Fall von Metallborsten als Fuge- 
mittel SchweiBen oder Loten in Betracht kommt, bei 
Keramikborsten Kleben oder Loten. Der Innen- 
durchmesser der Borstenfassung 8a, 8b nach Fig. 
4, der als Passungsdurchmesser fur die fertige 
BOrstendichtung dienen soli, kann nach der Verbin- 
dung mit den Borstenenden auf MaB bearbeitet wer- 
den, wobei gleichzeitig vorstehende Borstenenden 
mit abgearbeitet werden. Danach wird die Klemmlei- 
ste 4 entsprechend der Trennlinie 10 abgetrennt, 
was vorzugsweise durch Stanzen erfolgt, so daB 
die freien Enden der BOrstendichtung radial nach 
auBen gerichtet sind. 

Soweit eine Schragstellung der Borsten in ihrer 
Fassung erzielt werden soil, kann dies dadurch ge- 
schehen, daB schrag zur Langsachse A der Vor- 
richtung eine die Dome 1a, 1b umkreisende Orbital- 
wickelanlage angeordnet ist Zwischen der OrbitaJ- 
wickelanlage und dem die Dome 1a, 1b urnfassenden 
Wickelrahmen ist dabei eine Vorschubbewegung 
auszufOhren. 

Die in den Fig. 5 und 6 dargesteilte Vorrichtung 



zur Erzeugung einer Schragstellung der Borsten in 
ihrer Fassung umfaBt einen Parallelogrammgelenk- 
rahmen mit zwei parallel ausgerichteten Basishol- 
men 10a, 10b, die uber zwei teleskopische Querhol- 

5 me 12 miteinander verbunden sind, wobei die Quer- 
holme an den Basishoimen jeweils in Gelenken 17 
drehbar angelenkt sind. Die Lange der Querhole 12 
wird bei der Versetzung der Basisholme 10a, 10b so 
verandert, daB die aufgewickelten Borstenfasem 

10 gleichmaBig gespannt bleiben. Auf den Basishoimen 
10a, 10b sind Anschlage 18 vorgesehen, zwischen 
denen die Fadenpackung aufgewickelt wird. Rg. 5 
zeigt die Wickelstellung, in der die Basisholme 10a, 
10b und die Querhoime 12 ein Rechteck bilden, wah- 

15 rend Rg. 6 die parallel versetzte Stellung der Vor- 
richtung zeigt, in der die schraggestellte Faden- 
packung auf den Basishoimen 10a, 10b bzw. darauf 
angeordneten Dornen 1a, 1b durch Aufstecken von 
Klemmleisten befestigt werden. 

20 Alternativ zu der in den Fig. 5 und 6 dargestellten 
Vorrichtung kann die Vorrichtung nach Fig. 7 bzw. 
7a zur Erzeilung einer Schragstellung der Borsten 
in ihrer Fassung verwendet werden. Die in Rg. 7 
schematisch in Seitenansicht dargesteilte Vorrich- 

25 tung zeigt einen Gelenkrahmen mit zwei parallel aus- 
gerichteten Basishoimen 10a, 10b, die an einem 
Querholm 12 angelenkt sind. An dem dem Querholm 
12 gegenuberliegenden Ende ist ein AbschluB- 
fiansch 33 zwischen die beiden Basisholme 10a, 10b 

30 eingesetzt An den Basishoimen 1 0a, 1 0b sind jeweils 
zwei Kurvenscheiben 31, 32 mh ihren Sehnenkanten 
befestigt Die Kurvenscheiben 31 des Basisholms 
10a stutzen sich mit ihrer Kurvenflache gegen die 
Kurvenscheiben 32 des Basisholms 10 so ab, daB ei- 

35 ne parallele Ausrichtung der Basisholme 10a, 10b er- 
folgt Die Kurvenkonturen der Kurvenscheiben 31, 
32 sind dabei so aufeinander abgestimmt, daB die 
Lange einer Fadenwindung Ober den Verschiebe- 
weg konstant bieibt Die Basisholme 10a, 10b weisen 

40 an ihrer radial auBeren Seite eine rinnenfdrmige 
Ausnehmung auf, in der jeweils ein Dorn 1a, 1b vor- 
zugsweise in Form eines Drahtes liegt. Uber die 
Dome 1a, 1b bzw. Ober die Basisholme 10a, 10b wird 
der Faden in oben beschriebener Weise gewickelt, 

45 wobei die Wickelrichtung in Rg. 7 mit r angegeben 
ist Danach werden die Basisholme 10a, 10b parallel 
gegeneinander versetzt, bis die Faden der Faden- 
packung die Richtung s aufweisen, wobei wahrend 
des Paralielverschiebens die Kurvenscheiben 31 

50 auf den Kurvenscheiben 32 gleiten und der Quer- 
holm 12 seine Lange verandert. Nach dem Parallel- 
versetzen kann durch eine Spannvorrichtung mit 
dem Spannbacken 1 1 (vergleiche Rg. 7a) eine erhoh- 
te Pressung auf die vomer aufgesetzten Klemmlei- 

55 sten 4a, 4b aufgebracht werden, um die Faden- 
packung im Bereich der Scheitel endgultig und un- 
losbar in der Klemmleiste zu fixieren. 

Nach dem Durchschneiden der so hergesteilten 
Fadenpackung entstehen BOrstenhalbzeuge 14, wie 

60 sie in Rg. 8 gezeigt sind. In Rg. 9 ist zur Festlegung 
der Borsten 3 auf dem Dorn 1 aushartbares Materi- 
al bzw. Ldtpaste 15 verwendet, wobei zusatzlich zwi- 
schen dem Borstenmaterial noch einige Lagen Kle- 
ber bzw. Lotfolie zur Rxierung der Borsten verwen- 

65 det sind. 
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Das in Fig. 10 im Querschnitt dargesteltte BOr- 
stenhalbzeug 14 weist eine im Profil hutformige 
Klemmleiste auf, deren HutrSnder mit 20 bezeichnet 
sind. Die Biegung eines solchen BGrstenhalbzeuges 
mittels einer Rollbiegevorrichtung wird in den Rg. 1 1 
und 12 gezeigt Die Biegevonichtung nach Rg. 11 
besteht aus zwei StQtzrollen 21 , Druckrollen 22 und 
mil diesen durch einen gemeinsamen Rahmen 24 
verbundenen PreBroNen 23. Die Druckrollen 22 
und/oder PreSroIIen 23 werden durch ein Walz- 
drehmoment M angetrieben. Die PreBroNen 23 kfin- 
nen gegen die Druckrollen 22 mit der Kraft P2 ge- 
preBt werden. Sie kfinnen gleichzeitig mit der hori- 
zontalen Kraft Q gegeneinander gepreOt werden. 
Das Burstendichtungshalbzeug 14 wird mit seinen 
Hutrandern 20 zwischen die Roilenpaare 22 und 23 
eingefGhrt und durch den Walzspait gezogen. Wird 
nun die Kraft Pi auf den Druckrollenrahmen 24 auf- 
gegeben, so wird das Burstendichtungshalbzeug 14 
gegen die StOtzroIlen 21 gedrOckt und mit jedem Wal- 
zenstich mehr gebogen, da die Vertikalkr&fte Pi nur 
uber die durch die PreBrolien 23 vertikal und hori- 
zontal gestGtzten Ransche des Burstendichtungs- 
profils abgefuhrt werden konnen. Die PreBrolien 23 
verhindern dabet eine Faltenbildung der hutformi- 
gen Klemmleiste. Der Querschnitt nach Rg. 12 ver- 
deutlicht die Biegevonichtung. 

Patentansprtiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Burstendich- 
tung, deren Borsten in einer vorzugsweise als Hal- 
tering (8a, 8b) ausgebildeten Fassung befestigt 
sind durch Wickeln eines aus Borstenmaterial be- 
stehenden Fadens (3) uber einen Kern (1a, 1b), Auf- 
bringen einer die gewickelte Fadenpackung (30) teil- 
weise einschlieBenden Fassung (4) und Durchtren- 
nen der Fadenpackung, so daB freie Borstenenden 
entstehen, gekennzeichnet durch folgende Verfah- 
rensschritte: 

a) Wickeln des aus Borstenmaterial bestehenden 
Fadens (3) Ober zwei parallel mit Abstand vonein- 
ander angeordnete langgestreckte Dome (1a und 
1b) zu einer dichten, etwa ovalen Querschnitt auf- 
weisenden Fadenpackung (30). 

b) Fassen der Fadenpackung (30) auf den beiden 
Domen (1a, 1b) durch Aufstecken von Klemmlei- 
sten (4a und 4b) an den Scheiteln (13a und 13b). 

c) Durchtrennen der Fadenpackung (30) in einem 
Schnitt parallel zu den Domen (1a, 1b), so daB 
zwei stch gegenuberliegende vorsugsweise mit 
gleichlangen Borsten ausgestattete gerade BQr- 
stenhalbzeuge (14) entstehen. 

d) Biegen der geraden Burstenhalbzeuge (14) in 
die gewQnschte BOrstenkontur, insbesondere in 
Kreisbogenform und FQgen zu einem geschlosse- 
nen Ring. 

2. Verfahren zur Herstellung einer BOrstendich- 
tung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB sich an den Verfahrensschritt d) noch folgende 
Verfahrensschritte anschiieBen: 

e) Aufbringen und FQgen einer Borstenfassung 
(8a, 8b) auf die freien Enden der Borsten (Rg. 4). 

f) Abtrennen der mit der Klemmleiste (4) verbun- 
denen Borstenenden (Trennlinie (10). 



3. Verfahren zur Herstellung einer BOrstendich- 
tung nach Anspruch 1 Oder Anspruch 2, dadurch 
gekenzeichnet, daB zur Erzielung einer Schr3gstel- 
lung der Borsten in ihrer Fassung der Faden (3) in 

5 einer Wickelebene gewickelt wird, welche senk- 
recht zu der durch die Dome (1a, 1b) aufgespannten 
Ebene und um einen Steigungswinkel p genelgt zur 
L&ngsrichtung der Dome (1a, 1b) liegt. 

4. Verfahren zur Herstellung einer Burstendich- 
10 tung nach Anspruch 1 Oder Anspruch 2, dadurch 

gekennzeichnet, daB zur Erzielung einer Schrag- 
stellung der Borsten in ihrer Fassung vor dem Ver- 
fahrensschritt b) die mit der Fadenpackung be- 
wickelten Dome (1a, 1b) in L&ngsrichtung gegenein- 
15 ander versetzt werden (Fi.g 6). 

5. Verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB je nach Verwendung 
von Borstenmaterial aus Nichtmetali Oder Metall ia- 
genweise Kleber- bzw. Lfltfolie im Bereich der 

20 Scheitel (13a, 13b) der Fadenpackung beigewickelt 
wird. 

6. Verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB anstelle eines Einzelfa- 
dens (3) ein Fadenstrang oder ein bandformiges 

25 Unidirektionalgewebe mit leicht entfernbarer SchuB- 
bindung gewickelt wird. 

7. Verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB bei Verwendung von 
metallischem Borstenmaterial vor dem Durchtren- 

30 nen der Faden- bzw. Drahtpackung eine Warmebe- 
handlung stattfindet. 

8. Verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Klemmleisten (4, 4a, 
4b) im Profil U- oder Hutform aufweisen. 

35 9. Verfahren nach den AnsprQchen 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Klemmleiste eine im 
Profil kreisformige Manschette ist. 

10. Verfahren nach den PatentansprQchen 1 bis 
9, dadurch gekennzeichnet, daB zur Festlegung der 

40 Fadenpackung (30) auf den beiden Dornen (1a, 1b) 
anstelle von Klemmleisten gieB- oder streichbares 
Aushartematerial (15) verwendet wird (Fig. 9). 

11. Verfahren nach den AnsprQchen 2 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach dem Verfahrens- 

45 schritt e) (Anspruch 2) eine Fertigbearbeitung der 
rQckwartigen Stimflache, insbesondere Umfangs- 
fl&che, der Borstenfassung (8a, 8b) erfolgt. 

12. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfah- 
rens nach Patentanspruch 4 mit einem Wickelrah- 

50 men, dadurch gekennzeichnet, daB der Wickelrah- 
men als parallelogram mgelenkrahmen (Gelenke 17) 
ausgebildet ist Qber dessen parallel gegeneinander 
verschiebbare Basisholme (10a, 10b) der Faden (3) 
wickelbar ist und dessen Querholme (12) in ihrer 

55 Ldnge wahrend der Paralletverschiebung der Basis- 
holme (10a, 10b) verSnderbar sind. 

13. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfah- 
rens nach Patentanspruch 4 mit einem Wickelrah- 
men, dadurch gekennzeichnet, daB der Wickelrah- 

60 men zwei parallel ausgerichtete Basisholme (10a, 
10b) umfaBt, an denen Kurvenscheiben (31, 32) mit 
ihren Sehnenkanten so befestigt sind, daB die Ba- 
sisholme (10a, 10b) unter gegenseitigem Gleiten der 
Kurvenfiachen der Kurvenscheiben (31, 32) aufein- 

65 ander in Langsrichtung verschiebbar sind, wobei 
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die Kurvenkontur so gewahft ist, daB die Lange ei- 
ner Fadenwindung Gber dem Verschiebeweg kon- 
stantbleibt 

14. Vomchtung nach Anspruch 12 oder 13, da- 
durch gekennzeichnet. daB die Basisholme (10a, 5 
10b) auf ihrer radiaJ auBeren Seite eine rinnenfdrmi- 
ge Ausnehmung zur Aufnahme der vorzugsweise 
als Draht vorliegenden Dome (1a F 1b) aufweisen 
(Fig. 7a). 

10 

Claims 

1. Process for the production of a brush seal 
whose bristles are secured in a holder constructed 
preferably as a hoiding ring (8a, 8b) by winding a 15 
thread (3) of bristle material over a core (1a, 1b), ap- 
plying a holder (4) partially enclosing the wound 
thread package (30) and cutting through the thread 
package so that there are free bristle ends, charac- 
terised by the following process steps: 20 

a) winding the thread (3) of bristle material over 
two oblong spindles (1a and 1b), arranged in paral- 
lel and spaced apart from each other, to form a 
dense thread package (30) of approximately oval 
cross section, 25 

b) holding the thread package (30) on the two 
spindles (1a, 1b) by placing clamping strips (4a 
and 4b) on the tops (1 3a and 1 3b), 

c) cutting through the thread package (30) in a 
section parallel to the spindles (1a, 1b) so that 30 
there are two opposite straight semi-finished 
brush products (14) preferably equipped with 
equal length bristles, 

d) bending the straight semi-finished brush prod- 
ucts (14) into the desired brush shape, especially 35 
into arcuate shape and assembling them to form a 
closed ring. 

2. Process for the production of a brush seal ac- 
cording to claim 1, characterised in that further 
process steps follow process step d): 40 

e) applying and assembling a bristle holder (8a, 
8b) on the free ends of the bristles (Fig. 4). 

f) separating the bristle ends (parting line (10)) 
bound by the clamping strip (4). 

3. Process for the production of a brush seal 45 
according to claim 1 or claim 2, characterised in that 

to obtain an inclination of the bristles in their holder 
the thread (3) is wound in a winding plane which is 
perpendicular to the plane determined by the 
spindles (1a, 1b) and inclined at an angle of inclina- 50 
fion to the longitudinal direction of the spindles (1a, 

4. Process for the production of a brush seal ac- 
cording to claim 1 or claim 2, characterised in that to 
obtain an inclination of the bristles in their holder be- 55 
fore process step b) the spindles (1a, 1b) wound with 

the thread package are offset with respect to each 
other in the longitudinal direction (Fig. 6). 

5. Process according to claims 1 to 4, character- 
ised in that adhesive foil or soldering foil is wound in 60 
layers In the area of the tops (13a, 13b) of the thread 
package depending in each case on whether the 
bristle material used is non-metallic or metallic. 

6. Process according to claims 1 to 5, character- 
ised in that instead of an individual thread (3) a row 65 



of threads or a band-shaped unidirectional fabric is 
wound with an easily removable weft bond. 

7. Process according to claims 1 to 6, character- 
ised in that when using metallic bristle material there 
is heat treatment before the thread- or wire pack- 
age is cut through. 

8. Process according to claims 1 to 7, character- 
ised in that the clamping strips (4, 4a, 4b) have a U- 
shaped or cap-shaped profile. 

9. Process according to claims 1 to 7, character- 
ised in that the damping strip is a collar of circular 
profile. 

10. Process according to claims 1 to 9, character- 
ised in that instead of clamping strips castable or 
brushable hardening material (15) is used to fix the 
thread package (30) on the two spindles (1a, 1b) (Rg. 
9). 

1 1 . Process according to claims 2 to 1 0, character- 
ised in that after process step e) (daim 2) the rear- 
ward surface, especially the peripheral surface, of 
the bristle holder (8a, 8b) is given a finishing opera- 
tion. 

12. Device for carrying out the process accord- 
ing to daim 4 having a winding frame, characterised 
in that the winding frame is constructed as a jointed 
parallelogram frame (joint 17) over whose parallel 
base spars (10a, 10b), movable relatively to each 
other, the thread (3) can be wound, and whose 
transverse spars (12) can be varied in length during 
the parallel movement of the base spars (10a, 10b). 

13. Device for carrying out the process accord- 
ing to claim 4 having a winding frame, characterised 
in that the winding frame has two parallel base spars 
(10a, 10b) on which cam discs (31, 32) are secured 
with their chord edges so that the base spars (10a, 
10b) can be moved in the longitudinal direction, with 
the mutual sliding of the cam surfaces of the cam 
discs (31 , 32), against each other, the cam shape be- 
ing selected so that the length of one thread turn re- 
mains constant over the movement path. 

14. Device according to claim 12 or 13, character- 
ised in that on their radially outer side the base 
spars (10a, 10b) have a groove-shaped recess for 
receiving the spindles (1a, 1b), preferably present 
as wire (Fig. 7a). 

Revendications 

1. Procede de fabrication d'un joint-brosse dont 
les poils sont fixes dans une garniture de preferen- 
ce en forme d'anneau de fixation (8a, 8b), par bobi- 
nage d'un fil (3) realise dans le materiau des poils, 
sur un noyau (1a, 1b), par {'application d'une garnitu- 
re (4) qui entoure partiellement le paquet de fils bo- 
bines (30) et par coupure du paquet de fils pour ob- 
tenir les extremites libres des poils, procecie carac- 
terise en ce que: 

a) on bobine le fil (3) realise dans le materiau des 
poils, sur deux broches allongees (1a, 1b), paralle- 
les et distantes pour former un paquet de fils (30) 
dense, a section sensiblement ovale, 

b) on saisit le paquet de fils (30) sur les broches 
(1a, 1b) par la mise en place de longerons de ser- 
rage (4a, 4b) sur les sommets (13a, 13b), 

c) on coupe le paquet de fils (30) suivant une cou- 
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pe paratl&le aux broches (1a, 1b) pour obtenir 
dans Pintervalle deux joints-brosses (14) en for- 
me de produits semi-finis avec des polls de meme 
longueur, 

d) on cintre le joint-brosse (14) k l'6tat de produit 
semi-fini pour lui donner la forme de brosse sou- 
haitee, noiamment une forme d'arc de cercte et on 
rSunit pour former un anneau ferm6. 

2. ProcSdS de fabrication d'un jolnt-brosse selon 
la revendicatlon 1, caract6ris§ en ce que I'etape de 
procSde d est suivie par les Stapes de proc€d§ sui- 
vantes: 

e) on met en place et on rSunit les extr6mit6s 
d'une garniture de brosse (8a, 8b) sur les extremi- 
t£s libres des poils (figure 4). 

f) on s6pare les extr6mit£s de poils (ligne de cou- 
pe 10) relies aux longerons de serrage (4). 

3. Proc6d§ de fabrication d'un joint-brosse selon 
ia revendication 1 ou ia revendication 2, caracterise 
en ce que pour incliner les poiis dans ieur garniture 
on bobine le fil (3) dans un plan de bobinage qui est 
incline par rapport au plan passant les broches (1 a, 
1 b) d'un angle y par rapport a la direction longitudi- 
nale des broches (1a, 1b). 

4. Procede de fabrication d'un joint-brosse selon 
la revendication 1 ou la revendication 2, caract£ris6 
en ce que pour incliner ies poiis dans Ieur garniture 
on decale dans la direction longitudinals respective 
les broches (1 a, 1 b) sur lesquelies est bobine le pa- 
quet de fits (figure 6) avant de passer k i'Stape de 
proc£de b. 

5. Proc6d6 selon les revendications 1 a 4, carac- 
tens6 en ce que suivant que la matiere des poiles 
est un m6tal ou n'est pas un m£tal, on bobine le pa- 
quet de fils avec interposition de couches de colle 
ou de feuilles de brasure au niveau du sommet (13a, 
13b). 

6. ProcedS selon Ies revendications 1 a 5, carac- 
t£ris£ en ce qu'a la place d'un fil unique (3) on utilise 
un faisceau de fils ou un tissu unidirectionnel en 
forme de bande avec des liaisons de trame facile- 
ment amovibles. 

7. Procecie selon les revendications 1 k 6, carac- 
teris6 en ce que si Ton utilise un m6tal pour les polls, 
on effectue un traitement thermique avant de cou- 
per Ies fils ou le paquet de fils. 

8. Proc&Je selon les revendications 1 & 7, carac- 
t£ris§ en ce que les longerons de serrage (4, 4a, 
4b) ont une section en forme de U ou une section en 
forme de chapeau. 

9. Proc6d6 selon les revendications 1 ik 7, carac- 
teris£ en ce que le longeron de serrage est un man- 
chon k section circulaire. 

10. Proceete selon Ies revendications 1 & 9, carac- 
t£ris6 en ce que pour bloquer le paquet de fils (30) 
sur les deux broches (1a, 1b) on utilise une mati&re 
durcissable (15) appliqu<§e par coutee ou au pinceau 
k ia place des longerons de serrage (figure 9). 

11. Proc6d6 selon les revendications 2 k 10, ca- 
ract£ris6 en ce qu'apres I'etape de proc6d6 e 
(revendication 2) on effectue un travail de finition 
sur id surface frontale arriere, notamment la surfa- 
ce periphSrique de la garniture des poils (8a, 8b). 

12. Dispositif pour la mise en oeuvre du proc6d6 
selon la revendication 4 k I'aide d'un chassis de bo- 
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binage, caract£ris£ en ce que le chassis de bobina- 
ge est en forme de parallelogramme articute 
(articulations 17) et le fil (3) s'enroule sur ies grands 
cdtes (10a, 10b) deplacables parailelement I'un par 
rapport k I'autre et dont les petits cdtes (12) ont une 
longueur variable pendant le d6placement en paral- 
feie des grands cot6s (10a t 10b). 

13. Dispositif pour la mise en oeuvre du proc6d§ 
selon la revendication 4 k I'aide d'un chassis de bo- 
binage, caract6ris6 en ce que le chassis de bobina- 
ge se compose de deux grands cdt€s paralleles 
(10a, 10b) auxquels sont fixes des disques de carries 
(31, 32) par Parete correspondant k Ieur corde, les 
grands cotes (10a, 10b) 6tant coulissants dans la di- 
rection longitudinale par glissement des surfaces 
de carries des disques de cames (31, 32) et le con- 
tour de ia courbe est choisi pour que la longueur 
d'une spire de fil reste constante pendant la course 
de depiacement. 

14. Dispositif selon la revendication 12 ou la re- 
vendication 13, caract6ris6 en ce que les grands co- 
tes (10a, 410b) prSsentent sur Ieur cote radialement 
tourn6 vers I'extSrieur, une goulotte pour recevoir 
ies broches (1a, 1b) de preference en forme de fils 
(figure 7a). 
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